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Descripti n 

La prgsente invention concerne un precede pour la 
fabrication d'un vitrage en verre feuillete bombe, en par- 
ticulier d'un vitrage automobile, forme de mantere con- 
nue d'au moins deux feuilles de verre individuelles et 
d'au moins une feuille intermediate thermoplastique 
reliant ces feuilles de verre Tune k Tautre, dans lequel, 
de manure connue, une couche decorative en une 
encre k cuire, telle qu'un email, est appliquee par 
impression sur une des feuilles de verre individuelles, 
sur la surface destinee uft6rieurement k §tre en contact 
avec une feuille intermediate et dans la zone margi- 
nal, la couche decorative appliquee, aprfcs un proces- 
sus de sechage prealable, est cuite k une temperature 
sup6rieure, les feuilles de verre individuelles sont 
superpos6es Tune k Tautre avec la couche decorative 
cuite vers Tinterieure, les feuilles de verre ainsi agen- 
cees sont amenees d'un bloc par bombage k la forme 
souhaitee et les feuilles de verre individuelles bombees 
sont unies Tune k Tautre k chaud et sous pression apres 
insertion de la ou des feuilles intermediaires thermo- 
plastiques. 

L'application d'une couche decorative en forme d'enca- 
drement faite d'une encre k cuire, telle qu'un email, opa- 
que aux rayons lumineux et aux rayons U.V., dans la 
zone marginale des vitrages, est n6cessaire lorsque les 
vitrages sont f ixes par collage dans le cadre de fen§tre 
de la carrosserie d'un vehicule. Dans ce cas, le cordon 
d'adhesif est protege par la couche decorative contre 
les rayons U.V. qui auraient pour consequence de fragi- 
liser Tadhesif. De plus, le cordon d'adhesif n'est, des 
lors, plus visible k travers le vitrage. Dans \e cas de 
vitrages en verre feuillete, la couche decorative est 6ga- 
lement, en regie g6nerale, appliquee sur la surface 
exterieure du vitrage tourn6e vers Thab'rtacle. Cepen- 
dant, dans des cas determines, par exemple dans le 
cas de ('installation de conducteurs eiectriques dans la 
couche intermediaire d'un vitrage en verre feuillete, il 
est extr§mement interessant d'appliquer la couche 
decorative sur le cdte de la feuille de verre individuelle 
exterieure, tourne vers la feuille intermediaire thermo- 
plastique pour que les conducteurs eiectriques et/ou les 
bandes collectrices auxquelles ils sont rattaches restent 
invisibles de Texterieur. C'est dans ce cas, par exemple, 
que le precede conforme k Tinvention intervient. 

Lorsque des vitrages en verre feuillete bombes for- 
mes de deux feuilles de verre et d'une feuille interme- 
diaire thermoplastique doivent £tre pourvus 
interieurement, c'est-^-dire sur une surface adjacente k 
la feuille intermediaire thermoplastique, d'une couche 
decorative telle que pr6cedemment mentionnee, il n'est 
generalement pas possible, lors de la realisation des- 
dits vitrages, de proceder k la cuisson de Tencre k cuire 
constituant la couche decorative et d6pos6e sur Tune 
des feuilles de verre. au cours de Toperation de bom- 
bage pendant laquelle les deux feuilles de verre sont 
bombees ensemble en tant que paire. Les encres k 


cuire habituelles contiennent en effet des constituants 
organiques qui, aux temperatures de cuisson, torment 
des produits de reaction gazeux qui ne peuvent pas 
s'echapper de i'interstice entre les deux feuilles de 

5 verre. De plus, il y a un risque accru que, lors de la 
fusion de Tencre k cuire, les deux feuilles de verre adhe- 
rent Tune k Tautre. 

II est cedes connu par le document DE-A1-41 32 
652 de secher la couche appliquee par impression sim- 

10 plement k une temperature k laquelle le liquide vehicu- 
laire contenu dans Tencre d'imprimerie, ladite huile 
serigraphtque, est vaporise, et de proceder k Toperation 
de cuisson lors de Toperation de bombage des deux 
feuilles de verre superposees par paire, sans collage 

is desdites feuilles de verre. Ce mode de travail implique 
cependant ['utilisation d'encres k cuire sp£cia1es ne pro- 
voquant pas, lors du bombage, ('adhesion des feuilles 
de verre, la specif icite de ces encres entratnant cepen- 
dant d'autres inconv6nients. 

20 Le bombage par paire avec cuisson simultanee de 
Tencre k cuire et utilisation d'encres k cuire traditionnel- 
les du genre email est egaiement decrit comme pro- 
cede possible dans le document EP-B1-0 013 970, 
mais uniquement pour le cas ou Tencre k cuire est 

25 appliquee dans une zone partielle centrale du vitrage. 
Dans le cas d'un bombage par paire, les deux feuilles 
de verre baillent en effet quelque peu k cause des tem- 
peratures de leurs surfaces externes qui sont superieu- 
res aux temperatures de leurs surfaces internes, ce qui 

30 permet aux gaz de reaction de s'echapper et empSche 
egaiement les deux feuilles de verre d'adherer Tune k 
Tautre. En revanche, si Tencre k cuire s'etend sur des 
zones superficieiles plus etendues ou le long de la tota- 
Iit6 du bord, ce precede n'est plus applicable. 

35 II est bien sQr possible d'effectuer la cuisson de 
Tencre k cuire du type email avant le bombage comme 
dans le precede decrit dans le document DE-A1 -39 20 
573, lequel precede a plus sp6cialement trait k un tun- 
nel de refroidissement special pour le refroidissement 

40 contrdie de vitrages au terme de la cuisson de la cou- 
che imprimee. Dans ce precede, la cuisson de la cou- 
che d'email precedant le bombage s'effectue dans un 
four k rouleaux instalie en amont du tunnel de refroidis- 
sement. dans lequel les feuilles de verre planes sont 

45 chauffees k des temperatures de cuisson de 550 k 
600°C. Cependant. un tel precede n'empeche pas, mal- 
gre tout, Tadhesion des feuilles de verre Tune k Tautre 
dans de nombreux cas, beaucoup d'encres k cuire com- 
merciales du genre email actuellement utilis6es adhe- 

50 rant en se ramollissant aux feuilles de verre et, 
eventuellement, aux autres elements (tels que des 
matrices de transformation) venant k leur contact, aux 
temperatures de bombage. 

Selon un autre precede appartenant k I'etat de la 

55 technique non publi6 (document DE 42 01 275), {'opera- 
tion de cuisson s'effectue de la maniere suivante : la 
feuille de verre individuelle portant la couche appliquee 
par impression est deposee, avec la couche d'encre k 
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cuire du genre email tourn6e vers le haut, sur I'autre 
feuille de verre individuelle et ia paire de feuilles de 
verre est soumise, dans cette disposition, k un bom- 
bage prealable sur une forme de bombage annulaire. 
avec cuisson simultanee de la couche. Apres le refroi- 
dissemerrt des feuilles de verre pr6bomb6es, ces 
feuilles de v rr sont per mutees, de sorte que la couche 
d'encre cuite se trouve k I'interieur, et la paire de feuilles 
de verre est, dans cette disposition, amende par bom- 
bage k sa forme finale au cours d'un second processus 
de bombage. Cependant, \k encore, des probiemes de 
collage entre les feuilles de verre peuvent se produire 
lors de ('utilisation de certaines encres traditionnelles, 
pour les raisons invoqu6es au paragraphe precedent. 

Bien qull soit courant egalement, dans les deux 
proc6d6s pr6c6demment merrtionn6s, de couvrir la cou- 
che d'encre cuite, avant le processus de bombage, d'un 
agent de separation resistant k la chaleur, par exemple, 
du talc ou du sulfate de sodium, il n'est malgre tout pas 
toujours possible d'6viter que, lors du bombage par 
paire avec la couche d'encre situ6e k I'interieur, les 
deux feuilles de verre indrviduelles n'adherent Tune k 
Tautre par endroits. Cette adherence a, en regie g6n6- 
rale, pour consequence que la paire de feuilles de verre 
en question doit §tre mise au rebut. 

(.'invention a pour but de procurer un proc6d6 de 
fabrication d'un vrtrage feuillete bomb6 pourvu d'une 
couche decorative en forme d'encatirement en une 
encre k cuire telle qu'un email, cette couche decorative 
etant situee k I'interieur du vrtrage feuillete, dans lequel, 
tout en utilisant des encres k cuire traditionnelles, on 
evite de manure sure une adherence des feuilles de 
verre pendant I'operation de bombage desdites feuilles 
de verre et on augmente ainsi le rendement du proces- 
sus de bombage. 

Suivarrt Unvention, ce but est realise par le fait 
qu'apres ('application par impression de la couche 
decorative sur Tune des feuilles de verre indrviduelles et 
apres un processus de s6chage qui suit, on applique 
par impression sur la couche decorative, le long de 
celle-ci, une encre k cuire contenant de I'argent metalli- 
que, telle qu'un email, qui, au moment de I'operation de 
bombage, empSche tout contact de la couche decora- 
tive avec une autre feuille de verre et, de ce fait, emp§- 
che I'adhesion se faisant habituellement par 
I'intermediaire de ladite couche, de cette derniere feuille 
avec la feuille de verre sur laquelle se trouve la couche 
decorative. 

La presente invention concerne ainsi un procede pour 
la fabrication d'un vrtrage en verre feuillete bombe, en 
particulier d'un vitrage automobile, forme d'au moins 
deux feuilles de verre individueiles et d'au moins une 
feuille intermediate thermopiastique reliant ces feuilles 
de verre Tune k I'autre, dans lequel une couche decora- 
tive en une encre k cuire est appliqu6e par impression 
sur Tune des feuilles de verre individueiles, sur la sur- 
face destinee ulterieuremerrt k §tre en contact avec une 
feuille intermediate et dans la zone marginale, la cou- 


che decorative appliquee, apres un processus de 
s6chage ou de durcissement prealable, est cuite k une 
temperature superieure k celle du sechage ou du dur- 
cissemerrt, les feuilles de verre individueiles sont super- 

5 posees Tune k I'autre avec la couche decorative cuite 
vers I'interieur, les feuilles de verre ainsi agencees sont 
amenees d'un bloc par bombage k la forme souhaitee 
et les feuilles de verre individueiles bombees sont unies 
Tune k I'autre k chaud et sous pression apres insertion 

10 de la ou des feuilles intermediates thermoplastiques, 
caracterise en ce qu'apres Implication par impression 
de la couche decorative et apres le processus de 
sechage ou de durcissement qui suit, on applique par 
impression sur la couche decorative, le long de celle-ci, 

15 une encre k cuire contenant de I'argent metallique qui, 
au moment de I'operation de bombage, empgche tout 
contact de la couche decorative avec une autre feuille 
de verre. 

Bien qu'il soit connu d'appliquer par impression sur 

20 une couche decorative faite d'une encre k cuire noire ou 
grise, un conducteur eiectrtque fait d'une encre k cuire 
contenant de I'argent metallique et de cuire les deux 
couches ensemble, on ne s'attendart pas k ce que cette 
mesure soit egalement k m§me, lors du bombage de 

25 feuilles de verre comportant une couche decorative 
situee k I'interieur, d'emp§cher toute adherence 
mutuelle des feuilles de verre, lorsque, conformement k 
('invention, on a applique une telle couche contenant de 
I'argent conducteur (e (ong de la couche decorative. 

30 Dans ce cas, il n'est pas necessaire que la couche 
decorative soit recouverte en surimpression sur la tota- 
lite de sa surface, sans interruptions, au moyen de la 
couche contenant de i'argent conducteur. Au contraire, 
il est parfaitement suffisant et m§me conseiiie, pour des 

35 raisons de cout, de nlmprimer sur la couche decorative 
qu'une bande etroite de, par exemple, 2k5 mm de lar- 
geur, et ce sur la quasi -totalite de la longueur de I'enca- 
drement decoratif et, eventuellement, sur toute sa 
longueur. La bande imprimee contenant I'argent con- 

40 ducteurpeut en effet presenter des interruptions plus ou 
moins grandes sans que le succes du procede con- 
forme k I'invention soit de ce fait remis en question. 
Notamment i'encre k cuire contenant I'argent metallique 
peut §tre imprimee sur la couche decorative sous la 

45 forme de segments de bande non continus, repartis de 
fagon plus ou moins uniforme tout le long de la couche 
decorative, ou la bande contenant I'argent conducteur 
peut §tre interrompue en un ou plusieurs endroits du 
vitrage, cette bande ou ces segments couvrant cepen- 

so dant au moins la quasi-totalite de la longueur de I'enca- 
drement decoratif, si ce n'est toute sa longueur. II est 
egalement possible d'imprimer sur la couche decorative 
non pas une bande continue ou des segments de 
I'encre k cuire contenant I'argent conducteur, mais 

55 d'autres figures discontinues rapprochees, g6om6tri« 
ques ou non, de cette encre contenant I'argent conduc- 
teur, telles que des points cons6cutifs, ces figures 
couvrant cependant la quasi-totalite de la longueur de 
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I'encadrement decoratif. 

L'encre k cuire contenant I'argerrt metallique est, de 
preference, appliqu6e sur la couche decorative k une 
courte distance du bord du verre et paraiieiement k 
celui-ci. De preference egalement, l'encre k cuire utili- s 
s6e pour former une couche emp§chant I'adhesion des 
feuilles, au-dessus de la couche decorative, contient de 
I'argerrt metallique k raison de 60 k 90 % en poids et, de 
preference, de 70 k 80 % en poids. 

L'avantage particulier du procede conforme k 10 
I'invention reside dans le fait qu'il est possible d'utiliser 
les encres k cuire traditionnelles et eprouvees depuis 
longtemps pour les couches d6coratives et pour les 
couches conductrices de reiectricite. De cette fagon, on 
atteint une f iabilite eiev6e, car des parametres courants is 
de procedes de fabrication de vitrages feuilletes bom- 
b6s pourvus d'une couche decorative peuvent §tre utili- 
ses. 

Pour la couche decorative qui est appliquee, par 
exemple, par s6rigraphie, une encre k cuire durcissant 20 
aux U.V. avec des temperatures de cuisson de 550 k 
650°C s'est notamment averee satisfaisante. cette 
encre contenant, en parties en poids, comme consti- 
tuants principaux, environ 3,3 parties d'une fritte de 
verre, 1 partie de corps colorant et 0,8 partie d'huile 2s 
serigraphique. La fritte de verre est un verre au borosili- 
cate de plomb, et les corps colorants sont principale- 
ment du cuivre-chrome-spinelle. 

Pour l'encre k cuire k argent conducteur, des pates 
serigraphiques durcissant k chaud avec des temperatu- 30 
res de cuisson egalement de 550 k 650°C ont donne 
satisfaction. Ces encres k cuire comprennent, k litre de 
constituants principaux, une fritte de verre egalement 
en un verre au borosilicate de plomb, de I'huile serigra- 
phique et une fraction de 60 k 90 % en poids d'argent 35 
metallique. 

Le procede selon I'invention est particulierement 
interessant lorsqu'une impression d'une encre k cuire 
contenant de I'argerrt metallique est dej& prevue sur un 
endroit de la couche decorative pour former, par exem- 40 
pie, un reseau de conducteurs eiectriques. La bande 
d'encre k cuire contenant de I'argent metallique permet- 
tant d'empecher le collage des feuilles de verre est alors 
imprimee en m§me temps que l'encre k cuire devant 
former le reseau de conducteurs eiectriques, sur la Ion- 45 
gueur restante de la couche decorative, comme dans 
I'exemple ci-apres, et ('ensemble de l'encre k cuire con- 
tenant de I'argent metallique empSche le contact de la 
couche decorative avec une feuille de verre autre que 
celle sur laquelle la couche est deposee, selon le prin- so 
cipe de I'invention. 

Un exemple de realisation de i'invention sera d£crit 
ci-apres plus en detail avec reference aux dessins 
annexes dans lesquels : 

55 

• la figure 1 illustre une feuille de verre individuelle 
imprimee conform6ment k I'invention et destin6e k 
un pare-brise en verre feuillete presentant une zone 


chauffante k son bord inferieur, 
• la figure 2 est une vue, en coup , k plus grande 
echelle suivant la ligne IMI de la figure 1 . 

Dans le cas de la feuille de verre 1, il s'agit de la 
feuille de verre individuelle qui ufterieurement formera, 
dans le vitrage en verre feuillete termine, la feuille de 
verre exterieure, c'est-£-dire la feuille de verre tourn6e 
vers I'exterieur. Sur cette feuille de verre exterieure 1, 
sont appliquees par impression et cuites, sur le c6t6 
tourne vers I'interieur, c'est-&-dire vers la feuille interme- 
diate thermoplastique, les diverses couches telles que 
la couche decorative en forme d'encadrement 2, la 
bande d'argent conducteur etrorte 3, ainsi que le con- 
ducteur chauffant 4, les bandes collectrices 5 et le con- 
ducteur de liaison 6 qui sont egalement en email k 
I'argent conducteur. 

L'encadrement decoratif 2 sera applique par 
impression d'une manure connue sur la feuille de verre 
plane 1 par s6rigraphie au cours d'une premiere opera- 
tion d'impression. A trtre d'encre k cuire on utilisera, par 
exemple. une encre serigraphique grise durcissant aux 
U. V. k temperature de cuisson de 580 k 620°C. Imme- 
diatement apr£s I'operation d'impression, la couche 
decorative 2 est durcie par irradiation k la lumiere U. V., 
de sorte qu'elle peut §tre soumise k une seconde ope- 
ration d'impression. Au cours de cette seconde opera- 
tion d'impression, egalement par s6rigraphie, sont 
imprimes dans la zone marginale inf6rieure de la feuille 
de verre 1, des conducteurs chauffants 4, des bandes 
collectrices 5 et un conducteur de liaison 6 en une 
encre k cuire traditionnelle k I'argent conducteur. Cette 
zone chauffante se trouve dans la zone de repos des 
essuie-glaces et sert, en cas de besoin, k liberer les 
essuie-glaces geies et/ou k faire fondre les amas de 
neige dans ce domaine. 

Pendant la mSme etape du procede que celle au 
cours de laquelle la zone chauffante formee des con- 
ducteurs 4, 5 et 6 a et6 imprimee, une bande continue 
etroite 3 de cette m§me encre k cuire traditionnelle k 
I'argent conducteur est imprimee le long de la periphe- 
ric de la feuille de verre, sur la couche decorative 2, k 
une courte distance du bord de verre. La bande 3 a, par 
exemple, une largeur de 3 k 4 mm et sa distance du 
bord du verre est, par exemple, de 2 k 5 mm. La bande 
3 a egalement, comme les conducteurs 4, 5 et 6, une 
epaisseur d'erwiron 20 um. 

Apres I'impression de l'encre k cuire k Targent con- 
ducteur, ladite encre est durcie par des rayons infrarou- 
ges au point que les feuilles de verre imprimees 
puissent §tre manipuiees sans que les couches impri- 
mees soient abtmees. Les feuilles de verre imprimees 
dont la face imprimee est tourn6e vers le haut sont alors 
soumises k un processus de traitement thermique k 
environ 600°C, au cours duquel I'huile serigraphique 
servant de liquide vehiculaire lors de I'impression se 
vaporise et la fritte de verre de l'encre k cuire de l'enca- 
drement decoratif fond et forme une couche d'6mail 
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imperfor6e. Lors de cette operation de cuisson, la 
bande 3 ainsi que les oonducteurs 4, 5 et 6 cuiserrt ega- 
lement et subsistent ulterieurement en tant que bandes 
. en relief sur la couche decorative 2. 

Apres ('operation de cuisson, la feuille de verre 1 
est superposee a la seconde feuille de verre indMduelle 
et ce de telle fagon que le c6te imprime de la feuille de 
verre 1 sort adjacent a la seconde feuille de verre indivi- 
duelle. Dans cet agencement, la paire de feuilles de 
verre est soumise a l'op6ration de bombage, c'est-a- 
dire qu'elle est chauffee a une temperature d'au moins 
620°C, puis elle est bombee d'un bloc selon un proc6d6 
de bombage connu. 

Apres le bombage et le ref roidissement a tempera- 
ture ambiante, les deux feuilles de verre bombees sont 
separees Tune de 1'autre. Elles sont ensurte a nouveau 
superposees i'une a I'autre avec intercalation d'une pel- 
licule d'un polymere thermoplastique comme du polyvi- 
nylbutyral (PVB) et sont unies Tune a I'autre de la 
maniere habituelle, a chaud et sous pression, pour for- 
mer le vitrage en verre feuillete. 

Revendications 

1. Proc6d6 pour la fabrication d'un vitrage en verre 
feuillete bomb6, en particulier d'un vitrage automo- 
bile, formd d'au moins deux feuilles de verre indivi- 
duelles et d'au moins une feuille intermediate 
thermoplastique reliant ces feuilles de verre I'une a 
I'autre, dans lequel une couche decorative en une 
encre a cuire est appliquee par impression sur i'une 
des feuilles de verre individuelles, sur la surface 
destinee ulterieurement a §tre en contact avec une 
feuille intermediate et dans la zone marginale, la 
couche decorative appliquee, apres un processus 
de sechage ou de durcissement pr6alable, est cuite 
a une temperature superieure a celle du sechage 
ou du durcissement, les feuilles de verre individuel- 
les sont superposees Tune a I'autre avec la couche 
decorative cuite vers I'interieur, les feuilles de verre 
ainsi agenc6es sont amen6es d'un bloc par bom- 
bage a la forme souhartee et les feuilles de verre 
individuelles bombees sont unies I'une a I'autre a 
chaud et sous pression apres insertion de la ou des 
feuilles intermediates thermoplastiques, caracte- 
rise en ce qu'apres ('application par impression de 
la couche decorative et apres le processus de 
sechage ou de durcissement qui suit, on applique 
par impression sur la couche decorative, le long de 
celle-ci, une encre a cuire contenant de I'argent 
metallique qui, au moment de I'operation de bom- 
bage, empeche tout contact de la couche decora- 
tive avec une autre feuille de verre. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'on applique I'encre a cuire contenant I'argent 
metallique, par impression sur la couche decora- 
tive, sur au moins la quasi-total ite de la longueur de 


celle-ci. 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce 
qu'on applique I'encre a cuire contenant I'argent 

5 metallique, par impression sur la couche decora- 
tive, sous la forme d'une bande etroite de 2 a 5 mm 
de largeur. 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications 
id 2 ou 3, caracterise en ce qu'on applique I'encre a 

cuire contenant i'argent metallique, par impression 
sur la couche decorative, sous la forme d'une 
bande interrompue ou de segments de bande non 
continus. 

15 

5. Procede selon la revendication 2. caracterise en ce 
qu'on applique I'encre a cuire contenant I'argent 
metallique, par impression sur la couche decora- 
tive, sous la forme de figures discontinues, rappro- 

20 chees, geometriques ou non. 

6. Procede selon I'une des revendications 2 a 5, 
caracterise en ce qu'on applique I'encre a cuire 
contenant I'argent metallique sur la couche decora- 

25 tive, parallelement au bord du verre. 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 
2 a 6, caracterise en ce qu'on applique I'encre a 
cuire contenant I'argent metallique sur la couche 

30 decorative a une courte distance du bord du verre. 

8. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce qu'on utilise une encre a 
cuire contenant de I'argent metallique a raison de 

35 60 a 90 % en poids et, de preference, de 70 a 80 % 
en poids. 

Claims 

40 1 . Process for the production of a glazing of bent lam- 
inated glass, particularly a car glazing, formed from 
at least two individual glass sheets and at least one 
intermediate, thermoplastic sheet linking said glass 
sheets to one another, in which a decorative coat- 

45 ing of a baking ink is applied by printing to one of 
the individual glass sheets on the surface which is 
subsequently to be in contact with an intermediate 
sheet and in the marginal area, in which, following a 
prior drying or hardening process, the applied dec- 

50 orative coating is baked at a temperature higher 
than that of the drying or hardening temperature, 
the individual glass sheets being superimposed 
with the baked, decorative coating towards the 
inside, the thus arranged glass sheets being 

55 brought from a block by bending to the desired 
shape and the bent, individual glass sheets are 
joined to one another hot and under pressure fol- 
lowing the insertion of the intermediate, thermo- 
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plastic sheet or sheets, characterized in that 
following the application by printing of the decora- 
tive coating and following the subsequent drying or 
hardening process, to and along the decorative 
coating is applied by printing a baking ink contain- 5 
ing metallic silver which, at the time of the bending 
operation, prevents any contact between the deco- 
rative coating and another glass sheet. 

2. Process according to claim 1 , characterized in that 10 
the baking ink containing the metallic silver is 
applied by printing to the decorative coating over at 
least virtually the entire length thereof. 

3. Process according to claim 2, characterized in that 15 
the baking ink containing the metallic silver is 
applied by printing to the decorative coating in the 
form of a narrow strip 2 to 5 mm wide. 


Process according to either of the claims 2 and 3, 
characterized in that the baking ink containing the 
metallic silver is applied by printing to the decora- 
tive coating in the form of a discontinuous strip or 
discontinuous strip segments. 


20 


25 


5. Process according to claim 2, characterized in that 
the baking ink containing the metallic silver is 
applied by printing to the decorative coating in the 
form of geometrical or non-geometrical, brought 
together, discontinuous figures.. 30 

6. Process according to one of the claims 2 to 5, char- 
acterized in that the baking ink containing the 
metallic silver is applied to the decorative coating 
parallel to the edge of the glass. 35 

7. Process according to any one of the claims 2 to 6, 
characterized in that the baking ink containing the 
metallic silver is applied to the decorative coating at 

a short distance from the edge of the glass. 40 

8. Process according to any one of the claims 1 to 7, 
characterized in that use is made of a baking ink 
containing metallic silver in a proportion of 60 to 90 
wt.% and preferably 70 to 80 wt.%. 45 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer gebogenen Ver- 
bundglasscheibe, insbesondere Autoglasscheibe, so 
aus mindestens zwei Einzelglasscheiben und min- 
destens einer diese miteinander verbindenden 
thermoplastischen Zwischenfblie, bei dem eine 
Dekorschicht aus einer Einbrennfarbe auf eine der 
beiden Einzelglasscheiben auf der spater an der 55 
Zwischenschicht anliegenden OberflSche im Rand- 
bereich aufgedruckt, die aufgedruckte Dekor- 
schicht nach einem voraufgehenden Trocknungs- 


oder HdrtungsprozeB bei erhOhter Temperatur ein- 
gebrannt, die beiden Einzelglasscheiben mit der ' 
eingebrannten Dekorschicht nach innen zusam- 
mengelegt, das Glasscheibenpaar in dieser Anord- 
nung gemeinsam in die gewQnschte Form 
gebogen, und die gebogenen Einzelglasscheiben 
nach EinfOgen der thermoplastischen Zwischen- 
schicht durch Anwendung von Warme und Druck 
miteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, daft nach dem Aufdruk- 
ken der Dekorschicht und dem nachfolgenden 
Trocknungs- oder HdrtungsprozeB auf die Dekor- 
schicht entlang derselben eine metallisches Silber 
enthaltende Einbrennfarbe aufgedruckt wind, die 
beim Biegevorgang jeden Kontakt der Dekorschicht 
mit einer anderen Glasscheibe verhindert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die das metallische Silber enthal- 
tende Einbrennfarbe auf die Dekorschicht 
wenigstens annahernd uber deren voile Ldnge auf- 
gedruckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die das metallische Silber enthal- 
tende Einbrennfarbe in Form eines schmalen 
Streifens von 2 bis 5 mm Breite auf die Dekor- 
schicht aufgedruckt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die das metallische 
Silber enthaltende Einbrennfarbe in Form eines 
unterbrochenen Streifens oder von nicht zusam- 
menhangenden Streifenabschnitten auf die Dekor- 
schicht aufgedruckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die das metallische Silber enthal- 
tende Einbrennfarbe in Form von 
nichtzusammenhangenden, aufeinanderfblgen- 
den, geometrischen oder nichtgeometrischen Figu- 
ren aufgedruckt wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die das metallische 
Silber enthaltende Einbrennfarbe parallel zur 
Scheibenkante auf die Dekorschicht aufgebracht 
wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die das metallische 
Silber enthaltende Einbrennfarbe mit geringem 
Abstand von der Scheibenkante auf die Dekor- 
schicht aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Einbrennfarbe 
mit einem Anteil metallischen Silbers von 60 bis 90 
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Gew.-%, und vorzugsweise von 70 bis 80 Gew.-%, 
verwendet wird. 
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